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Die Erflndung betrifTt eine Beschickungs vorrichtung an 
einer Sprifzgussmaschine, mit einem bewegbaren Lader und 
einem §uhrjmgsorgan zum Fuhren dcs Laders bei seiner Be- 
wegung zwischen einer Fullstauon, bei der ein Behalter des 
Laders durch Eintauchen in das in einem Vorratsbehalter be- 
findliche geschmolzene Metall gefullt wird, und einer Entleer- 
station, bei der der Behalter dcs Laders mindestens tcilweise 
entleert wird, mit Antriebsmittel zum Bewegen des Laders zwi- 
schen den beiden Station en. Es wird die Verbesserung solcher 
Beschickungsvorrichtungen bezweckt. 

Die erfindungsgemasse Beschickungsvorrichtung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass die Antriebsmittel so am Lader 
angreifen, dass die Angriffsstelien die in das geschmolzene 
Metal! eintauchen. und das Fuhrungsorgan mindestens auf 
( einer Seite des Laders zwei nebeneinander angeordnete Fuh- 
f ungsbahnen und der Lader mit diesen Fuhrungsbahnen in 
Eingriff stehende Folgeorgane aufweist, dass die FOhrungs- 
bahnen ausserhalb des Bereiches der Entleerstation, parallel 
zueinander verlaufen und im Bereich der Entleerstation di- 
vergieren, so dass im Bereich der Entleerstation durch die 
Zusammenwirkung der Folgeorgane mit den divergierenden 
Abschnitten der Fuhrungsbahnen, bei der Bcwegung des La- 
ders zur Entleerstation. der Behalter des Laders zum Ausgies- 
sen des geschmolzenen Metalls gekippt wird. 

Das Fuhrungsorgan kann zwei parallele Platten aufweisen, 
zwischen denen der Lader bewegbar ist. Jede Platte kann zwei 
nebeneinanderliegende Fuhrungsbahnen aufweisen, die mit 
dem Lader in Eingriff sind. Es ist vorteilhaft. wenn die einan- 
der gegenuberliegenden Fuhrungsbahnen kongruent sind und 
spiegclbildlich zueinander liegen. 

Mit Vorteil konnen die Folgeorgane Roll en sein, die in 
Anlage mit den enlsprechenden Fuhrungsbahnen der Platten 
sind. Es ist weiterhin vorteilhaft, wenn die Fuhrungsbahnen 
Schlitze sind und die Rollen mit den Schlitzen in EingrifT 
stehen. 

Der Lader kann noch einen Trager fur den Behalter auf- 
weisen. der mit dem Fuhrungsorgan in Eingriff steht. Der Be- 
halter des Laders kann am Trager losbar befestigt sein. 

Es ist vorteilhaft, wenn der Trager und der Behalter des 
Laders mittels einer Passfeder-Passnut-Verbindung miteinan- 
der verbunden sind. da diese Verbindungsart ein einfaches 
und schnelles Verbinden und AussereingrifTbringen der bei- 
den Teile des Laders erlaubt. 

Im folgenden ist die Erfindung an einem Ausfuhrungsbei- 
spiel anhand der beigefDgten Zeichnung erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einc schematische Darstcllung einer Spritzgussma- 
schine mit daran angeschlossener Vorrichtung, 

Fig. 2 eine axonometrische Darstellung der in Fig. 1 ge- 
zeigten Vorrichtung. in grosserer Darstellung, 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Laders in einer Fullstation, 
teilweise geschnitten. und 

Fig. 4 den oberen Teil des Laders bei einer Entleerstation. 

Ein Lader 24 beflndet sich auf Tragstangen 13, die vom 
Maschincngcstell einer Spritzgussmaschinc 12 abragen. Die 
Spritzgussmaschine 12 weist einen unbeweglichen Formenteil 
14 und einen beweglichen Formenteil 15 auf, wobei beide 
Formenteile 14 und 15 zusammen eine Spritzgussform bilden 
und einen auszugiessenden Spritzinnenraum einschliessen. In- 
nerhalb eines Fuhrungsrohres 17 ist ein hydraulisch betatigter 
Stossel 16 hin- und herbeweglich gefuhrt. Die Haise 17 stellt 
das Laderohr der Spritzgussmaschine dar, und dieses Laderohr 
kann geoffnet werden. urn es uber eine OfTnung 18 mit flus- 
sigem Aluminium zu fullen, wenn sich der Stossel 16 in seiner 
zuruckgezogenen Lage befmdet. Das Laderohr 17 nimmt eine 
vorbestimmte Menge von flussigem Aluminium auf. Durch 
die Vorwartsbewegung des Stossels 16, wenn die Formteile 14 
und 15 geschlossen sind, wird die Ladung an geschmolzenem 
Aluminium vom Laderohr 17 in den zwischen den Formteilen 
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14 und 15 liegenden Hohlraum gespritzt. Die Formteile 14 
und 15 bleiben dann wahreTrcTei ner vor b es tirnmten Zeitdauer 
im geschlossenen Zustand, bis das geschmolzene Aluminium 
erstant ist. Hierauf 6fTnen sich die Formteile 14 und 15. Das 
5 gefertigte Gussstuck wird ausgestossen, der Stossel 16 wird zu- 
rOckgezogen und steht fur einen weiteren Einspritzvorgang 
bereit, und die Formteile 14 und 15 schliessen wicder. 

Die Vorrichtung zur Zufuhrung einer vorbestimmten 
Menge von geschmolzenem Aluminium zum Laderohr 17 der 
io Maschine 12 weist ein FQhrungsorgan 21 auf, das aus ersten 
und zweiten parallelen Fuhrungsplatten 22 und 23 besteht. 
Diese Fuhrungsplatten 22 und 23 sind einander gieich ausge- 
bildet, und jede FOhrungsplatte weist zwei Fuhrungsbahnen a 
und b auf Die Fuhrungsbahnen 22a, 22b, 23a und 23b werden 
is durch Schlitze in den Fuhrungsplatten 22 und 23 gebildet. Die 
Schlitze 22b und 23b sind langer als die Schlitze 22a und 23a. 
Ober den grSssten Teil ihrer Lange sind die Schlitze 22a und 
22b zueinander parallel. Das gleiche Vorerwahnte gilt auch fOr 
die Schlitze 23a und 23b. An den unteren Enden derFuh- 
20 rungsplatten 22 und 23 enden die Schlitze 22a und 23a vor den 
Schlitzen 22b und 23b. Am anderen Ende sind die Schlitze 
22a, 22b, 23a und 23b gekrummt. Der Krummungs radius der 
Kurven der Schlitze 22a und 23a ist kleinr als der KrOm- 
mungsradius der Schlitze 22b und 23b, so dass an ihren oberen 
25 Enden die Schlitze 22a und 22b divergieren. In gleicher Weise 
divergieren auch die oberen Enden der Schlitze 23a und 23b. 
Zwischen den Fuhrungsplatten 22 und 23 liegt ein Lader 24, 
der einen Behalter 25 und einen Trager aufweist. Der Trager 
26 hat erste und zweite Rollenpaare, die auf einander gegen- 
30 uberliegenden Seiten des Tragers vorhanden sind. Das erste 
Rollenpaar 27 und 28 ist in EingrifT mit den Schlitzen 22a und 
22b. Das andere Rollenpaar steht in Eingriff mit den Schlitzen 
23a und 23b. Die mit dem Schlitz 22b in EingrifT stehende 
Rolle 28 und die nicht sichtbare, der Rolle 28 entsprechende 
35 Rolle des zweiten Rollenpaares, welches mit d^rn Schlitz 23b 
in Eingriff ist, sind auf beiden, einander gegentiberliegenden 
Seiten des Tragers 26 angeordnet und liegen im Abstand und 
unterhalb der Rollen 27. Dieser Hdhenunterschied zwischen 
den auf je einer Seite des Tracers 26 liegenden Rollen 27 und 
40 28 ist gieich dem Hdhenunterschied zwischen den unteren 
Enden der Schlitze 22a und 23a und auch zwischen den unte- 
ren Enden der Schlitze 22b und 23b. Wenn sich der Trager 26 
an dem unteren Ende der Platten 22 und 23 beflndet, liegt die 
Rolle 28 und die hierzu korrespondierende Rolle des zweiten 
45 Rollenpaares an den unteren Enden der Schlitze 22b und 23b, 
wahrend die Rolle 27 und die hierzu korrespondierende Rolle 
des zweiten Rollenpaares an den unteren Enden der Schlitze 
22a und 23a anliegt. Der Trager 26 ist an einem Kreuzkopf 29 
schwenkbar angelenkt. Der Kreuzkopf 29 ist am freien Ende 
so einer Kolbenstange 3 1 eines hydraulischen Kolben-Z ylinder- 
Aggregates 32 befestigt. Der Trager 26 ist am Kreuzkopf 29 
derart schwenkbar angelenkt, dass der Trager 26 urn eine hori- 
zontal Achse bewegt werden kann, welche Achse sich zwi- 
schen den Platten 22 und 23 erstrcckt und im rechten Winkcl 
55 zu diesen Platten 22 und 23 liegt. Das von der Kolbenstange 
31 abgewandte Ende des Zylinders vom Kolben-Zylinder-Ag- 
gregat 32 ist ebenfalis schwenkbar gegenfiber den Platten 22 
und 23 gelagert, wobei diese Schwenkachse ebenfalis wieder 
zwischen den beiden Platten 22 und 23 und im rechten Winkel 
eo hierzu liegt. 

Der Trager 26 weist zwei SeitenwSnde 33 und 34 auf, zwi- 
schen denen das oberc, ofTene Ende dcs Behalters 25 einge- 
passt liegen kann. Der Behalter 25 des Laders ist an seinem 
oberen, ofTenen Ende mit einem nach aussen ragenden Passfe- 
es derpaar 35 versehen, welche Passfedern in EingrifT mit Nuten 
stehen, welche Nuten an den inneren Flachen der Seitenwan- 
de 33 und 34 vorhanden sind. Es ist ein Anschlag vorgesehen, 
der sich zwischen den Seitenwanden 33 und 34 erstreckt, urn 
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das Eindringen des Behalters 25 zwischen die Wande 33 und 
34 zu begrenzen. Es ist weiterhin ein Stift 36 vorhanden, der 
an den Seitenwanden 33 und 34 losbar angebracht ist und 
einen Anschlag zur Verhinderung eines Austrittes des Behal- 
. ters 25 von der zwischen den Wanden 33 und 34 befindlichen 
Lage darstellt. Der Behalter 25 ist somit mit dem Trager 26 
derart verbunden, dass die Abnahme des Behalters 25 einfach 
und schnell vonstatten geht Der Behalter 25 kann vom Trager 
26 nur durch Entfernen des Stiftes 36 und Herausschieben der 
Passfedern 35 aus den in den Wanden 33 und 34 des Tragers 
vorhandenen Nuten entfernt werden. 

Der Behalter 25 ist langlich und napfartig ausgebildet und 
hat eine im wesentlichen rechteckige Querschnitts-Ringflache. 
Das vom Trager 26 abgewandte Ende des Behalters 25 ist mit 
einer Ausgussschneppe 37 versehen, die durch die Mundungs- 
kante einer Wand des Behalters 25 gebildet wird. Die dieser 
Ausgussschneppe gegenuberliegende Wand des Behalters 25 
ist mit einem Querschlitz 38 versehen, der zwischen den of- 
fenen und geschlossenen Enden des Behalters 25 liegt. Der 
Querschnitt 38 hat eine untere Kante 39, welche bei Gebrauch 
des Behalters 25 horizontal liegt. Die Lage der Kante 39 langs 
des Behalters 25 bestimmt die Menge an geschlossenem Ma- 
terial, welches von diesem Behalter und damit vom gesamten 
Lader getragen werden kann. Es kdnnen somit eine Vielzahl 
von Behaltern 25, die ein unterschiedliches Aufnahmevolu- 
men haben, vorhanden sein, wobei alle Behalter die gleiche 
Aussenform haben und sich jeweils nur in der Lage ihrer 
Schlitzkante 39 bezuglich des geschlossenen Beh&lterendes 
voneinander unterscheiden. 

Die Arbeitsweise mit der Vorrichtung geht folgendermas- 
sen v or sich. 

Wenn ein gefertigtes Gussstuck aus den offenen Formen 
der Spritzgussmaschine ausgestossen wird, fallt es auf eine 
Klappe und von hier in einen Sammelbehalter. Das Fallen des 
Gussstuckcs auf die vorerwahnte Klappe bewirkt ein Schlies- 
sen eines Schalters, durch den der Arbeitszykius der Spritz- 
gussmaschine eingeschaltet wird. Wenn das Gussstuck in den 
Sammelbehalter Talk, befinden sich die Spritzformen 14 und 
15 naturlich im offenen Zustand und ihre Passflachen werden 
mit einem Spruhstrahl gereinigt, worauf die Spritzgussformen 
14 und 15 zu schliessen beginnen. Zu dieser Zeit befindet sich 
das Zylinder-Kolben-Aggregat 32 in seiner ganz ausgefahre- 
nen Lage und der Lader 24 befindet sich am unteren Ende des 
Fuhrungsorganes 21. Wenn der Lader am unteren Ende des 
Fuhrungsorganes liegt, taucht der Behalter 25 des Laders in 
den geschmolzenes Aluminium aufnehmenden Vorratsbehal- 
ter 41. Der FlQssigkeitsspiegel des geschmolzenen Aluminiums 
im Behalter 41 wird in irgendeiner bekannten Weise zwischen 
einer oberen und einer unteren Grenze gehalten. Diese beiden 
Grenzen sind in Fig. 3 gestrichelt dargestellt Der Behalter 25 
taucht hierbei soweit in den Behalter 41 ein, dass der Schlitz 
38 unterhalb des minimalen FlQssigkeitsspiegels des im Be- 
halter 41 befindlichen geschmolzenen Metalls liegt Das obere 
offene Ende des Behalters 25 liegt hierbei oberhalb des maxi- 
malen Flussigkeitsspiegels des im Behalter 41 vorhandenen 
geschmolzenen Metalls. Auf diese Weise wird der Behalter 25 
mit geschmolzenem Metall bis zu einer Stelle gefullt, die zwi- 
schen dem Schlitz 38 und dem offenen Ende des Behalters 25 
liegt. Da der Schlitz 38, fiber den der Behalter 25 gefullt wird, 
defer als der im Behalter 41 vorhandene Flfissigkeitsspiegel 
liegt, kann die sich an der Oberflache des geschmolzenen Me- 
talls ansammelnde Schlacke bzw. sich an dieser Oberflache 
ausbildende Schicht nicht in den Behalter 25 fliessen. Das 
Schliessen des vorerwahnten Schlaters beim Auswurf des fer- 
tigen Gussteiles in den Sammelbehalter hat nicht nur den Be- 
ginn des Arbeitszyklusses der Spritzgussmaschine zur Folge, 
sondem bewirkt auch ein Einfahren der Kolbenstange 31 des 
Zylinder-Kolben- Aggregates 32, wodurch der Lader bezuglich 



der Fuhrungsplatten 22 und 23 angehoben wird. Wahrend der 
anfanglichen Hebebewegung laufen die Rollen 27 und 28 und 
die hierzu korrespottdiefenden Rollen des zweiten Rollen- 
paares im parallelen Bereich der ihr zugeordneten Fuhrungs- 
5 schlitze, so dass der Lader zwischen den Fuhrungsplatten in 
einer vertikalen Lage bleibt. Wenn der Behalter 25 des Laders 
aus dem Vorratsbehalter 41 gezogen wird, fliesst das fiber- 
schussige, geschmolzene Metall vom Behalter 25 zurtick in den 
Vorratsbehalter 41, bis der Flfissigkeitsstand innerhalb des Be- 
10 halters 25 mit der Kante 39 des Schlitzes 38 ubereinstimmt. 
Hierauf fliesst naturlich kein geschmolzenes Metall mebr aus 
dem Schlitz 38. Wenn der Lader 24 angehoben wird, bewegt 
sich ein nicht dargestellter Finger, der einen Nocken tragt, mit 
dem Lader nach oben. Kurz bevor die Rollen 27 und 28 sowie 
die hierzu korrespondierenden Rollen des zweiten Rolien- 
paares die gekrummten Abschnitte der ihnen zugeordneten 
Fuhrungsschlitze erreichen, betatigt der vorerwahnte Nocken 
einen nicht dargestellten Schalter, der in den Steuerkreis der 
Vorrichtung geschaltet ist, so dass, falls die Spritzformen 14 
20 und 15 nicht vollstandig geschlossen sind, und falls der Stossel 
16 noch nicht ganz zuriickgezogen ist, so dass das Laderohr ge- 
offnet ist, das Zylinder-Kolben- Aggregates 32 abgestoppt 
wird, so dass der Lader nicht in die Entleerstation bewegt 
wird. Die Arbeitsgeschwindigkeit des Zylinder-Kolben-Aggre- 
25 gates wird uber hydraulische Durchflussdrosseln gesteuert, 
welche Drosseln so eingestellt werden, dass der Lader mit 
einer vorbestimmten Geschwindigkeit bewegt wird. Wenn 
ublicherweise die Spritzgussformen 14 und 15 geschlossen sind 
und das Laderohr der Spritzgussmaschine off en ist, bevor der 
30 vorerwahnte Nocken den erwahnten Schalter betatigt, hat die 
Betatigung des Schalters keine Wirkung und der Lader geht 
Uber diese mogliche Haltestelle hinweg und bewegt sich in die 
Entleerstation. Es kann jedoch wunschbar sein, einen solchen 
Zwischenhalt an der vorerwahnten Stelle einzuschalten, da, 
35 falls die Passflachen der Spritzgussfornien 14 und 15 durch 
den eingangs erwahnten Spruhstrahl nicht vollstandig gerei- 
nigt worden sind, diese Spritzgussformen 14 und 15 nicht voll- 
standig geschlossen werden kdnnen, und es deshalb selbst- 
verstandlich nicht wunschbar ist, flussiges Alu m i ni u m in die 
4o nur teilweise geschlossenen Spritzgussformen 14 und 15 einzu- 
spritzen. Auch wenn der Stossel 16 z.B. wegen Verklemmen 
im Laderohr 17 nicht vollstandig zuruckgezogen wird, ist es in 
gleicher Weise nicht wunschbar, das geschmolzene Metall vom 
Lader auszugiessen, wenn das zum Aufnehmen des geschmol- 
46 zenen Metalls bestimmte Laderohr geschlossen ist. 

Angenommen die Spritzgussformen 14 und 15 sind voll- 
standig geschlossen und der Stossel 16 ist vollstandig zuruck- 
gezogen, dann geht der Lader fiber die vorerwahnte, mogliche 
Haltestelle hinweg und die Rollen 27 und 28 und die hierzu 
so korrespondierenden Rollen des zweiten Rollenpaares gelan- 
gen auf die gekrummten Kurvenbahnen der Fuhrungsschlitze. 
Diese Fuhrungsschlitze sind so geformt, dass bei einem wei- 
teren Einfahren der Kolbenstange 31 des Zylinder-Kolben- 
Aggregates 32, der Lader bezuglich der Platten 22 und 23 ge- 
55 kippt wird, so dass das innerhalb des Behalters 25 befindliche, 
geschmolzene Aluminium fiber die Ausgussschneppe 37 fliesst. 
Da der Schlitz 38 in der der Ausgussschneppe 37 gegenuber- 
liegenden Seitenwand des Behalters 25 ist, ist dieser Schlitz 38 
in der gekippten Lage des Behalters 25 naturlich zuoberst. Das 
eo geschmolzene Aluminium fliesst von der Ausgussschneppe 37 
des Behalters 25 in eine geheizte, geneigte Rinne 42, die das 
geschmolzene Aluminium zur Offnung 18 im Laderohr 17 lei- 
tet, so dass das geschmolzene Aluminium in das Laderohr der 
Spritzgussmaschine fliesst. Durch eine einwandfrcie Fertigung 
es des Behalters 25 kann die bei jedem Arbeitszykius in die Rin- 
ne 42 geforderte Menge an geschmolzenem Aluminium genau 
gesteuert werden. Urn jedoch eine noch grossere Genauigkeit 
zu erreichen, ist die Vorrichtung mit einem 2kitsteuergerat 
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versehen. Es Ieuchtet ein,da die K ippbewegung des Laders nur 
eine verhaltnismassig kleine Bewegung der Kolbenstange 3 1 
erforderlich macht. dass das Kippen des B eh alters 25 in seine 
Ausgusslage verhaltnismassig schnell vor sich geht. Sobald die 
Rollen 27 und 28 sowie die hierzu korrespondierenden Rollen 
des bei der Platte 23 Hegenden, zweiten Rollenpaares das obe- 
re Ende der ihnen zugeordneten Fuhrungsschlitze erreichen, 
wird die Bewegung des Laders durch Schliessen eines weiteren 
Schalters mittels des erwahnten, am Lader angeordneten Nok- 
ken, unterbrochen. Diese Betatigung des vorerwahnten Schal- 
ters bewirkt ein Abstoppen des Zuflusses eines Strdmungsme- 
diums zum Zylinder-Kol ben- Aggregat 32, so dass sich das Ag- 
gregat 32 in einer verriegelten Lage befindet. Das Betatigen 
des vorerwahnten Schalters bewirkt weiterhin ein Einschalten 
des vorerwahnten Zeitsteuergerates. Das Zeitsteuergerat ar- 
britet so, dass der Behalter 25 des Laders uber eine vorbe- 
stimmte Zeitdauer in seiner Ausgussstellung gehalten wird. 
Diese Zeitdauer wird empirisch bestimmt. Dies ist die notwen- 
dige Zeitdauer, um die genau ermittelte, erforderliche Menge 
an geschmolzenem Aluminium aus dem Behalter 25 auszu- 
giessen. Wenn diese vorbestimmte Zeitdauer voruber ist, be- 
wirkt das ZeitsteuergerSt einen Zufluss des Strdmungsme- 
diums zum Zylinder-Kolben- Aggregat 32 in der Weise, dass 
dieses Aggregat 32 ausgefahren wird, so dass der Behalter 25 
von seiner Ausgussstellung weggebracht wird. Obwohl die 
Menge an geschmolzenem Aluminium, die vom Behalter 25 
getragen wird, genau durch eine sorgfaitige Herstellung des 
Behalters 25 bestimmt werden kann, wird eine noch feinere 
Sieuerung der gefarderten Menge an geschmolzenem Alu- 
minium durch das Zeitsteuergerat erreicht. Durch das Aus- 
fahren des Zylinder-Kolben- Aggregates 32 wird der Lader 
nach unten bewegt, bis die Rollen 27 und 28 sowie die hierzu 
korrespondierenden, bei der Platte 23 Hegenden Rollen des 
zweiten Rollenpaares die unteren Enden der ihnen zugeordne- 
ten Fuhrungsschlitze erreichen, wobei ein weiterer Schalter 



ein Einspritzen des geschmolzenen Aluminiums in die Spritz- 
gussform, worauf die SpHtzgussformen 14 und 15 uber eine 
gewisse Zeitdauer geschJossen bleiben, damit das Aluminium 
in der Spritzgussform erstarren kann, worauf die Formeri 14 
und 15 gedffnet werden und das Gussstuck ausgeworfen wird 
und in den Sammelbehfllter failt, worauf ein weiterer Arbeits- 
zyklus der Spritzgussmaschine beginnt. 

Es wird darauf hingewiesen, dass der Lader bereits vor 
dem Schliessen der Fonnen 14 und 15 und dem Zuruckfahren 
des Stdssels 16 sich zu heben, in Richtung zur Entleerstation 
hin, beginnt. A uf diese Weise ist die Gesamtarbeitszeit eines 
Arbeitszyklusses der Spritzgussmaschine am kOrzesten. Wenn 
dagegen der Lader solang in der FQilstation verbleibt, bis die 
is Spritzformen 14 und 15 geschlossen haben und der Stossel 16 
seine vollausgefahrene Lage erreicht hat, verlangert sich na- 
tflrlich die Gesamtzcit des Arbeitszykluses. 

Da der BehaMter 25 in das geschmolzene Aluminium ein- 
taucht, wird der Lader durch das geschmolzene Aluminium 
20 beheizt. Um eine mdglichst geringe Warmeubertragung auf 
die Kolbenstange 31 und den Zylinder des Aggregates 32 zu 
erreichen, wird der Kreuzkopf 29 mit Wasser gekuhlt Dieses 
KOhlwasser wird durch im Kreuzkopf 29 vorhandene Kanale 
gepumpt. Zusatzlich wird auch noch KOhlwasser durch einen 
2s nicht dargestellten, am Kreuzkopf 29 ldsbar angeordneten 
Lagerblock geleitet. Die Zufuhr des Strdmungsmediums zum 
Zylinder-Kolben- Aggregat 32 kann vom hydraulischen Ar- 
beits medium der Spritzgussmaschine geliefert werden. Die Ar- 
beitsgeschwindigkeit des Aggregates 32 wird durch eine ver- 
30 stellbare Durchflussdrossel gesteuert, die in einer am Aggregat 
32 angeschlossenen Leitung fur das Strdmungsmedium einge- 
schaltet ist. Ein von einem Solenoid betatigtes Ventil steuert 
die Strom ungsrichtung des Strdmungsmediums zum Aggregat 
32, um ein Ausfahren oder Einziehen des Aggregates 32 zu be- 



, , . , ... _. , 35 wirken. Der Behalter 25 des Laders wird aus Guaseisen herce- 

durch den schon erwahnten, am Trager 26 angeordneten Nok- stellt und wird mit einem bekannten Schutzuberzug versehfn, 

um eine mdglichst geringe chemische Reakuon zwischen dem 
Gusseisen und dem geschmolzenen Aluminium hervorzuru- 
fen, welche chemische Reakuon eine Korrosion des Guss- 
40 eisens hervorrufen wQrde. 



ken bctatigt wird, so dass das Zylinder-Kolben-Aggregat 32 
wieder durch Unterbruch im Fluss des Strdmungsmediums 
zum Aggregat angehalten wird. In dieser Stellung taucht der 
Behalter 25 des Laders erneut in den Vorratsbehalter 4 1 ein, 
so dass der Schlitz 38 unterhalb des minim alen FlOssigkeits- 
spiegcls des im Behalter 41 vorhandenen geschmolzenen Alu- 
miniums Iiegt. Der Lader bleibt bis zum Beginn eines weiteren 
Arbeitszyklusses in dieser Fullstation. Der Beginn des nach- 
sten Arbeitszyklusses erfolgt durch den Auswurf eines Guss- 
stuckes aus den Spritzgussform en 14 und 15 in den Samrnel- 
beh alter. 

Die zur Aufnahme des vom Behalter 25 abgegebenen Alu- 
miniums bestimmte Rinne 42 ist entlang ihres Langenverlaufs 
beheizt, um ein Erstarren des geschmolzenen Aluminiums in 
der Rinne zu verhindern. Am unteren Ende liegt die Rinne 42 
uber der Offnung 18. Zwischen dieser Offnung 18 und der 
Ausflussmfindung der Rinne 42 wird ein Luftsplat freigelas- 
sen, damit Luft und heisse Gase beim Einfliessen des ge- 
schmolzenen Aluminiums in das Laderohr der Spritzguss- 
maschine vom Laderohr nach aussen abstrdmen kdnnen. Am 
Schluss dieser vorbestimmten, durch das Zeitsteuergerat re- 
guiierten Ausgiessperiode wird mittels dieses Zeitsteuergerates 
zusatzlich zum Bewirken eines Zuruckkehrens des Laders zur 
Fullstation, auch eine Einspritz-Zeitsteuerung der Spritzguss- 
maschine eingeschaltet. Diese Einspritz-Zeitsteuerung verzd- 
gert die Arbeitsweise des vom Zylinder-Kolben-Aggregat 32 
gesteuerten Stdssels 16, damit das geshmolzene Metall Zeit 
hat. in der Rinne 42 nach unten in das Laderohr zu fliessen, 
bevor der Stossel 16 zu arbeiten beginnt, um die Ladung an 
geschmolzenem Aluminium in die von den Fonnen 14 und 15 
eingeschlossene Spritzgussform einzuspritzen. Das dann be- 
ginnende Einfahren des Stdssels 16 in das Laderohr 17 bewirkt 



« PATENTANSPRUCH 

Beschickungsvorrichtung an einer Spritzgussmaschine mit 
einem bewegbaren Lader und einem FOhrungsorgan zum 
Fuhren des Laders bei seiner Bewegung zwischen einer Full- 
so station, bei der ein Behalter des Laders durch Eintauch en in 
das in einem Vorratsbehalter befindliche geschmolzene Metall 
gefulit wird, und einer Entleerstation, bei der der Behalter des 
Laders mindestens teilweise enleert wird, mit Antriebsmittel 
zum Bewegen des laders zwischen den beiden Stationen, da- 
ss durch gekennzeichnet, dass die Antriebsmittel (3 1, 32) so am 
Lader (24) angreifen, dass die Angriffsstellen nie in das ge- 
schmolzene Metall eintauchen, und das FOhrungsorgan (21) 
mindestens auf einer Seite des Laders zwei nebeneinander an- 
geordnete Fflhrungsbahnen (22a, 22b; 23a, 23b) und der Ladei 
6o mit diesen Fflhrungsbahnen in Eingriff stehende Folgeorgane 
(27, 28) aufweist, dass die FOhmngsbahnen ausserhalb des Be- 
reiches der Entleerstation parallel zueinander verlaufen und 
im Bereich der Entleerstation divergieren, so dass im Bereich 
der Entleerstation durch die Zusammenwirkung der Folge- 
65 organe (27, 26) mit den divergierenden Abschnitten der Fuh- 
rungsbahnen, bei der Bewegung des Laders (24) zur Entleer- 
station, der Behalter (25) des Laders zum Ausgiessen des ge- 
schmolzenen Metalls gekippt wird. 



JSDOCID:<CH 559568A5 1 > 



7 



8 



559 588 



UNTERANSPROCHE 

1 . Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch gekehnzeich- 
net, dass das Fuhrungsorgan (21) ein Paar von parallelen Fuh- 
rungsplatten (22, 23) aufweist, zwischen denen der Lader (24) 5 
bewegbar ist, dass jede Fuhrungsplatte zwei nebeneinander 
angeordnete Fuhrungsbahnen (22a, 22b; 23a, 23b) aufweist, 
und dass die einander gegenuberliegenden Fuhrungsbahnen 
kongruent sind und spiegelbildlich zueinander liegen. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- io 
net, dass die Fuhrungsbahnen (22a, 22b, 23a, 23b) Schlitze und 
die Folgeorgane (27, 28) Rollen sind, die mit den Schlitzen in 
EingrifT stehen. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Lader (24) einen Trager (26) fur den Behalter is 
(25) aufweist, und dass der Trager mittels der Folgeorgane (27, 
28) in Eingriff mit dem Fuhrungsorgan (21) steht und der Be- 
halter losbar am Trager befestigt isL 

4. Vorrichtung nach Unteranspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Behalter (25) und der Trager (26) mittels 20 
einer Passfeder-Passnut-Verbindung (35) miteinander verbun- 
den sind. 

5. Vorrichtung nach Unteranspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Behalter (25) des Laders (24) die Form eines 
Napfes hat, der eine Offnung (38) in der Vorderwand zwi- 25 
schen dem offenen Ende und dem geschlossenen Ende des 
Napfes aufweist, wobei der Napf in der Fullstation in das ge- 
schmolzene Metall soweit eingetaucht wird, dass die vorer- 
wahnte Offnung aber nicht das offene Napfende (37) unter 

den Metallspiegel zu liegen kommt, so dass der Napf uber die 30 
vorerwahnte Offnung (38) in der Napf- Vorderwand gefullt 
wird und uberschtissiges Metall aus dem Napf uber die vorer- 
wahnte Offnung (38) abfliesst, wenn der Lader von der Full- 
station wegbewegt wird, so dass die Lage dieser Offnung (38) 
die Menge des vom Lader getragenen Metalls bestimmt. 35 

6. Vorrichtung nach Unteranspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die in der Vorderwand des Behalters (25) vor- 



handene Offnung (38) ein Schiitz ist, dessen unterster Rand 
(39) bei Gebrauch des Behalters horizontal liegt. 

7. Vorrichtung naclf Unteranspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Lader (24) in der Entleerstation so ge- 
kippt wird, dass die Vorderwand des Behalters (25), welche 
die OfTnung (38) enthalt, in der gekippten Stellung dieses Be- 
halters oben liegt, so dass das geschmolzene Metall aus dem 
ofTenen Ende (37) des Behalters ausgegossen wird. 

8. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Behalter (25) des Laders (24) so beschaffen ist, 
dass die von diesem Behalter getragene Menge an geschmol- 
zenem Metall der fur einen Einspritzvorgang in die mit der 
Vorrichtung zusammenwirkende Spritzgussmaschine erfor- 
derlichen Metallmenge entspricht, und dass ein Zeitsteuergerat 
vorhanden ist zur Steuenmg der Zeitdauer, in der der Behal- 
ter des Laders in seiner gekippten Stellung verbleibt, wobei 
das Zeitsteuergerat dazu bestimmt ist, genau die Menge des 
aus dem Behalter ausgegossenen Metalls zu steuern. 

9. Vorrichtung nach Patentanspruch, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Lader (24) mittels eines Zylinder-Kolben- Aggre- 
gates (32) zwischen der Fullstation und der Entleerstation be- 
wegbar ist, wobei ein Ende (31) des Aggregates am Lader (24) 
und das andere Ende des Aggregates an einem ortsfesten Teil 
schwenkbar angelenkt ist 

10. Vorrichtung nach Patentanspruch, gekennzeichnet 
durch ein Steuerorgan, das in Verbindung mit der Spritzguss- 
maschine steht, wobei dieses Steuerorgan die Bewegung des 
Laders (24) in Richtung zur Endeerstation einschaltet, bevor 
die Spritzgussform (14, 15) der Spritzgussmaschine geschlos- 
sen ist und bevor eine Metalleinflussoffnung (18) im Laderohr 
( 17) der Einspritzanlage geoffnet ist, und dass dieses Steueror- 
gan ein Anhalten des Laders (24) bei seiner Bewegung in 
Richtung zur Entleerstation an einer nahe bei dieser Entleer- 
station liegenden Stelle bewirkt, falls die Spritzgussform noch 
nicht geschlossen und die Einfulloffnung ( 1 8) im Laderohr 
noch nicht geoffnet ist. 
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